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Es ist bekannt, hitzebestandige und porose Form- 
korper dadurch herzustellen, daB man eine gegebenen- 
falls mit Faser- oder anderen Verstarkimgsstoffen 
versetzte Alkalisilikatlosung so weit zur Trockne 
eindampft, daB sie noch 10 bis 35% Wasser enthalt 
Das erhaltene Produkt wird anschlieBend zerkleinert, 
in eine Form gebracht und darin unmittelbar auf 
hohe Temperaturen erhitzt Dieses Verfahren gibt 
Formkorper mit sehr geringen Raumgewichten, es 
ist jedoch in seiner Durchfiihrung relativ umstandlich. 

Es wurde nun gefunden, daB man Formkorper 
von gegebenenfafls pordser Struktur aus Alkali- 
silikaten in einfacherer Weise erhalten kann, wenn 
man Alkalisilikatpartikeln mit einem Wassergehait 
von 5 bis 45%, vorzugsweise 15 bis 30%, bei 100 bis 
400° C in an sich bekannter Weise durch Strang- 
pressen oder SpritzguBrnaschinen verformt und die 
so hergesteilten Formkorper gegebenenfalls einer 
weiteren Warmebehandlung oberhalb 200° C, zweck- 
maBig bei 200 bis 600° C, unterwirft. ao 

Zur Herstellung der erfindungsgemaB einzu- 
setzenden Alkalisilikatpartikeln kann man yon 
Alkalisilikatlosungen in beliebiger Konzentration, 
wie z. B. Wasserglaslosungen, ausgehen, aus denen 
man das Wasser bis auf den jeweils gewunschten 25 
Restgehalt bei Temperaturen, die zweckmaBig unter 
140° C liegen, nach an sich bekannten Methoden 
verdampft, z. B. durch Erhitzen in Formen oder auf 
Waizen oder auch durch Verdusen in einen erhitzten 
GasstroriL Bei der Verdampfung des Wassers in 30 
Formen ist es zweckmaBig, um ein Anhaften des 
verfestigten Produktes an den GefaBwandungen zu 
verhindern, diesen durch Bestreichen oder Bespruhen 
mit hydrophoben Substanzen, wie z. B. Wachs, eine 
hydrophobe Oberflache zu verleihen. Zu dem gleichen 35 
Zweck konnen die GefaBwandungen auch mit 
Kunststoff- oder Gumrnifolien ausgekleidet werden. 
Das Wasser wird bis auf einen Restgehalt von 5 bis 
45% verdampft Innerhalb dieser Grenzen kann der 
Wassergehait beliebig variiert werden. Fur Trocken- 
dauer und Lagerfahigkeit ist es besonders giinstig, 
den Wassergehait auf 15 bis 30% einzustellen. Die 
beim Trocknen in Formen erhaltene Masse wird 
anschlieBend nach bekannten Zerkleinerungsmetho- 
den, wie z.B. Mahlen, in Schlaglaeuzmuhlen, 45 
Schneiden oder. Brechen, in Einzelpartikeln zerlegt 
Um bei lingerer Lagerung oder auch bei h5herem 
Wassergehait ein Verhacken der einzelnen Teilchen 
zu verhindern, konnen die Partikeln auch mit Trenn- 
mitteln, wie z. B. Tadkum, Kieselgur u. dgl., bepudert 50 
werden. Die KomgroBe der anzuwendenden Alkali- 
silikatpartikeln hangt von den Abmessungen .der fur 
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die Verformung einzusetzenden Maschine ab und 
wird zweckmaBig so gewahlt, daB eine moglichst 
giinstige Raumerfullung der Aufheizzone dieser 
Maschine gewahrleistet wird. Andererseits sollen 
vorteilhafterweise jedoch, speziell bei Kolbenma- 
schinen, nicht zu feine Teilchen, beispielsweise mit 
einem Durchmesser unter 0,2 mm, in die Maschine 
aufgegeben werden, da sonst die Gefahr besteht, daB 
sich diese zwischen Zylinderwand und Kolben fest- 
setzen und so die Maschine blockieren konnen. 

Bed der Herstellung der Alkahsilikatforrnk5rper 
konnen im allgemeinen phne weiteres die fur die 
Verarbeitung von plastischen Massen an sich be- 
kannten Strangpressen oder SpritzguBmaschinen ver- 
wendet werden. Als Spritzgu Bma s chin en konnen 
sowohl Kolben- als auch SchneckenspritzguBma- 
schinen eingesetzt werden, das gleiche gilt fur 
Strangpressen. Wie bei der Verarbeitung von thermo- 
plastischen Kunststoffen bekannt, bieten die Schnek- 
kerispritzguBmaschinen auch bei der Verarbeitung 
von Alkalisilikaten den Vortefl, daB groBere Form- 
korper hergestellt werden konnen. 

Tm Falle des Einsatzes einer Schneckenmaschine 
verlauft die Verarbeitung besonders storungsfrei, 
wenn das Verhaltnis von Schneckenlange zum 
Schneckendurchmesser zwischen 3 : 1 und 15 : 1 
betragt Feraer sollen nicht zu flach geschnittene 
Schnecken verwendet werden, wobei die Steghohe 
zwischen 10 und 40% des Schneckendurchmessers 
betragen solL Im allgemeinen konnen Schnecken ohne 
Verdichtung angewendet werden. Bei Schnecken mit 
Verdichtunjg soli das Verdichtungsverhaltnis zweck- 
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maBig unter 3 : 1 liegeri. Urn ein Verschaumen des 
Alkalisilikates bereits in der Schnecke zu umgehen, 
wild die Schneckentemperatur gegebenenfalls unter 
Kiihlung unterhalb eines Wertes von etwa 140° C 



Temperatur kann einerseits die Bestandigkeit der 
Formkorper gegeniiber dem EinfluB von Wasser, 
anderseits auch die Porositat beeinfluBt werden. So 
werden beispielsweise bei Temperaturen von etwa 



gehalten. Dagegen k6nnen die an der Diise bzw. am 5 200° C pot6se Formkorper erhalten, die noch teil- 



Maschinenkopf einzustellenden Temperaturen in 
weiten Grenzen, je nach dem gewiinschten Raum- 
gewicht des herzustellenden Fonhkorpers, variiert 
werden. Der Querschnitt der Diise wild wie ublich 



weise wasserloslich sind und ein Raumgewicht von 
etwa 300 bis 500 g/1 aufweisen, wahrend demgegen- 
iiber nach eiher Wannebehandlung bis zu Tempe- 
raturen von 500° Cpraktisch wasserunlSsliche K6rper 



Herstellung besonders formgerechter Kdrper emp- 
fiehlt es sich, die Wannebehandlung in nicht gasdicht 
verschlieBbaren Formen vorzunehmen. 

Die Behandlung von aus einer Strangpresse 
kontinuierlich austretenden Profilen wird zweck- 
maBig so vorgenommen, daB diese durch Zonen mit 
steigender Temperatur zwischen endlosen, bewegten 
und hitzebestandigen Bandern gefiihrt werden, wobei 



auf die GroBe des heizusteUenden Formkorpers und io mit einem Raumgewicht von erheblich unter 300 g/1, 
auf die Forderleistung der Maschine abgestimmt. beispielsweise 150 bis 200 g/1, erhalten werden. Die 
Fur Kolbenmaschinen gelten hinsichtlich der Diisen- genannte Wannebehandlung kann diskontinuierlich 
ausmaBe analoge Gesichtspunkte. oder auch kontinuierlich durchgefuhrt werden, d. h., 

Die bei der Herstellung der Fdnnkorper in den sie kann ohne weiteres den kontinuierlich arbeitenden 
Maschinenkopfen einzustellenden . Temperaturen 15 Strangpressen oder den diskontinuierlich arbeitenden 
konnen in weiten Grenzen variiert werden. Bei der SpritzguBmaschinen nachgeschaltet werden. Zur 
Verarbeitung wasserhaltiger Alkahsilikatpartikeln, 
beispielsweise mit einem Wassergetialt von 40%, 
konnen vorteilhaft niedrigere Temperaturen, bei- 
spielsweise mi Bereich von 100 bis 120°. C, ange- 20 
wendet werden, wahrend man bei wasserarmeren 
Partikeln, beispielsweise mit einem Wassergehalt von 
20 bis 25%, vorteilhaft Temperaturen von 170 bis 
210° C wahlt Im iibrigen hangt die Wahl der ge- 

eignetenVerfonnungstemperatur von der gewiinschten as sich die Bandgeschwindigkeit naturgemaB nach der 
Struktur des herzustellenden Formkorpers ab. Wah- Austrittsgeschwindijgkeit der Profile aus der Strang- 
rend bei hoheren Temperaturen, beispielsweise ober- presse richtet Um der durch die Verschaumung des 
halb 200° C, FormkSrper mit bereits poriger Struktur Korpers bedingten VolumenvergroBerung Rechnung 
und niedrigerer Dichte erhalten werden, ergibt die zu tragen, ordnet man <Ke Bander vorteilhaft so an, 
Verformung bei Temperaturen unterhalb 200° C 30 daB sie in Richtung steigender Temperatur ent- 
weitgehend glasklare und kompakte Korper. Die sprechend der VolumenvergroBerung der behandelten 
Struktur der gemaB der erfindungsgemaBen Arbeits- 
weise hergestellten Fonnkoiper hangt, abgesehen yon 
der Temperatur, auch von den in der Verarbeitungs- 
maschine hemchenden Driicken ab. So werden 35 
beispielsweise bei einer gegebenen Temperatur bei 
hoheren Driicken kompakte^ glasige Formkorper mit 
einer hohen Wichte, bei niederen Driicken bereits 
porose Korper mit entspfechehd geringer Wichte 
erhalten. 40 

Sollen porose Fonnkoiper, insbesondere solche 
mit groBen Abmessungen, hergestellt werden, so 
werden in der Verarbeitun gsmaschine zweckmaBig. 
Druck- undTemperaturbedingungen aufrechterhalten, 
unter denen man kompakte Formkorper erhalt. Diese 45 silikatpartikeln konnen besondere Eflfekte bei den 
werden anschlieBend durdi eine Wannebehandlung Formkorpern erzielt werden. Durch Einverleibung 
bei Temperaturen bberhalb 200° C, zweckmaBig von organischer und/oder anorganischer Fasermaterialien 
200 bis 600° C, verschaumt Als obere Grenze der kann die mechanische Stabilitat der Fonnkoiper 
fiir die Wannebehandlung verwendbaren Tern- wesentlich erhoht werden, Zur Erniedrigung des 
peraturen gilt der Sinterpunkt des jeweils eingesetzten 50 Raumgewichtes der Fonnkoiper konnen auch porose 
Alkalisilikates, der unter anderem von dem Verhalt- und zerkleinerte Teilchen, wie z. B. aus Bimsstein, 
nis Alkalioxyd zu Siliciumdioxyd abhangL Zweck- Korkmehl u. dgl., zugesetzt werden. Gefarbte Form- 
maBig verfahrt man hierbei derart, daB die Ver- korper werden erhalten, wenn man den Alkali- 
schaumung bei allmahlich steigenden Temperaturen silikatpartikeln Pigmente, voizugsweise solche an- 
vorgenommai wird, wodurdi insbesondere bei 55 organischer Natur, oder auch farbige iSalzlosungen 
groBeren Formkorpeni die Gefahr der RiBbildung zusetzt. 

infolgeungldchmaBigerEnvannungvennmd '" Je nach den verwendeten Maschinen und Formen 

Besonders gunstig ist es^ die' Formkorper vor der konnen Fonnkorper verschiedenster Gestalt her- 
Verschaumung zu perforieren; hierdurch werden gestellt werden. Mittels Strangpressen konnen in 
mechanisch besonders stabile und spannungsfreie 60 kontinuierlicher Weise Profile, Rohre, Platten, Halb- 
porose Formkorper erhalten, da die Gefahr der schalen u..dgl. hergestellt werden. Nach dem Spritz- 
RiBbildung infolge ungleichm^Biger Erwannung guBverfahren lassen sich FonnkSrper von praktisch 
naturgemaB weiter vermindert wird. Die ^ GroBe der jeder gewiinschten Gestalt herstellen. Die hierbei 
Perforierungen kann hierbei so bemessen werden, erzielbaren Raumgewichte der Formkdiper konnen 
daB nach dem VerschaumungsprozeB infolge dier 65 innerhalb weiter Grenzen variiert werden. So konnen 
Ausdehnung des Materials wieder ein in der Struktur beispielsweise Fonnkoiper bereits mit einem Raum- 
einheitlicher Formkorper erhalten wird. Durch die gewicht von 30 g/1, anderseits aber auch. solche mit 
Hohe der beim VerschaumungsprozeB angewendeten einem . Raumgewicht von 2000 g/1 hergestellt werden. 



Korper divergieren. Statt zwischen Bandern kann die 
Wannebehandlung auch zwischen auf RoHen be- 
wegten Platten durchgefuhrt werden. 

Zur Verleihung einer besonders gestalteten Ober- 
flache konnen die derart hergestellten Schaumform- 
korper einer weiteren mechanischen Behandlung, wie 
z.B. Frasen, Schmirgeln, Schneidai mit Sagen 
u. dgl., unterzogen werden. 

Audi durch eine chemische Nachbehandlung, z, B. 
mit Calcimnchlorid, Schweifelsauie u^ dgl., konnen 
den Fonnkoipem noch besondere Eigenschaften 
hinsichtlich ihrer Wasserfestigkeit verliehen werden. 
Durdi . Zusatz von Fullmaterialien zu den Alkali- 
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Die erfindungsgemaB hergestelltenronnkorper 
eignen sich auf Grand ihrer Unbrennbarkeit und 
schlechten Warmeleitfahigkeit sowie insbesondere 
wegen ihrer in gescMumtem Zustand feinpongen 
Zellstruktur vorziiglich als Isolatoren gegen Warme, 5 
Kalte oder Schall. Auf Grand ihrer hohen Warme- 
bestandigkeit bleiben die isblierenden Eigerischaften 
gegen Warme und Schall auch bei hohen Tempe- 
raturen bestehen. 

Beispiel 1 10 

la eine Strangpresse, deren Schnecke eine Lange 
von 250 mm, einen Durchmesser von 40 mm und 
eine Steghohe von 5 mm hat, werden Natrium- 
silikatpartikel mit einem Durchmesser von 1 bis 15 
3 mm und einem Wassergehalt von 28% eingegeben. 
Die Schnecke dient als FSrderschnecke und weist 
keine Verdichtung auf. Sie fuhrt 50 bis 60 Umdr./Min. 
aus. Der Strangpressenkopf mit einer Ringduse von 
30 mm Durchmesser wird auf 170 bis 190° C auf- 20 
geheizt. 

Man erhalt einen mechanisch sehr festen, glas- 
artigen Rundstab mit einer Dichte von 2000 g/1, 
dessen Oberflache eine etwa 1mm dicke, porose 
Schicht aufweist. • a 5 

Beim Erhitzen des Rundstabes auf 400° C, wobei 
die Temperatur alle 15 Minuten urn 50° C gesteigert 
wird, erhalt man einen zylindrischen, mechanisch 
stabilen und porosen Formkorper mit einem Durch- 
messer von 55 bis 60 mm und einem Raumgewicht 30 

von 230 g/1, , „ , . 

Die mechanische Stabilitat des durch Erhitzen auf 
400° C erhaltlichen porSsen Formkorpers kann 
noch gesteigert werden, wenn in den Rundstab vor 
dem Erhitzen in Abstanden von etwa 40 mm Locher 35 
mit einem Durchmesser von etwa 2 mm gebohrt 
werden. Nach der Warmebehandlung bei 400° C 
sind die Locher zugeschaumt. 



Beispiel 2 40 
In eine Strangpresse mit den im Beispiel 1 an- 
gegebenen Abmessungen und einer am Kopf an- 
gebrachten 100 mm breiten und 5 mm hohen Diise 
werden Alkahsilikatpartikeln mit einem Durchmesser . 
von 0,5 bis 4 mm und einem Wassergehalt von 15°/ 0 45 
eingegeben. Der Extraderkopf wird auf Temperaturen 
von 200 bis 220° C gehalten. Das austretende, noch 
warme Profil wird anschlieBend zwischen zwei 
rotierenden Walzen glattgepreBt. 

Beim Erhitzen des Profils auf 450° C tritt unter 50 
Aufschaumen eine VolumenvergroBerung des Profils 
auf. Das Raumgewicht der Platte betragt 190 g/1. 

Das aus der Diise austretende Profil wird in 20 cm 
lange Platten zersagt; vier solcher Platten werden in 
eine Rohrhalbschalenform von 1,51 Inhalt ein- 55 
gegeben und anschlieBend auf 350° C 1 Stunde erhitzt 
Man erhalt eine mechanisch sehr stabile und porose 
Rohrhalbschale mit einem Raumgewicht von etwa 
300 g/1. ' 
Beispiel 3 

An eine Strangpresse mit den im Beispiel 1 an- 
gegebenen Abmessungen ist eine zylindrische Kammer 
mit einem Durchmesser von 50 mm und einer Lange 
von 60 mm angeschlossen. Am Ende dieser Kammer 65 
befindet sich eine Ringdiise mit einem Durchmesser 
von 20 mm. Mit Hilfe der Schnecke werden Natrium- 
silikatpartikeln mit einem Wassergehalt von 30<>/ 0 in 
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die auf etwa 220 bis 250° C gdUKte Kammer langsam 
gefordert. 

Aus der Diise tritt ein zylindrischer Schaumform- 
korper mit einem Raumgewicht von etwa 150 g/1 aus. 

Beispiel 4 

An eine Strangpresse mit den im Beispiel 1 an- 
gegebenen Schneckenabmessungen ist am Kopf 
eine 100 mm breite, 100 mm lange Diise mit einer 
Anfangshohe von 5 mm, die sich kontinuierlich auf 
15 mm vergr6Bert, angeschlossen. Das Dusenende 
ist auf 400° C, der Diisenanfang auf 200° C geheizt. 
Die Temperatur in der Schnecke wird durch Kiihlung 
auf 100° C gehalten. Die Schnecke fuhrt etwa 
15 Umdr./Min. aus. 

In die Maschine werden Natnumsilikatpartikeln 
mit einem Wassergehalt von 25% eingegeben. 

Der so erhaltliche Formkorper hat ein Raum- 
gewicht von 250 g/L 

Beispiel 5 

In eine Strangpresse, deren Schnecke eine Lange 
von 450 mm, einen Durchmesser von 30 mm, eine 
Anfangssteghohe von 4 mm hat und eine Verdichtung 
von 2,2 : 1 aufweist, werden Natriunisilika^artikeln 
mit einem Wassergehalt von 24<>/ 0 eingegeben. Die 
Schnecke fuhrt 35 bis 40 Umdr./Min. aus. Am 
Strangpressenkopf ist eine Rundduse mit einem 
Durchmesser von 10 mm und einem ringformigen 
Raum von 1 mm Dicke angeordnet; diese Diise wird 
auf Temperaturen von 250 bis 270° C erwarmt. 

Aus der Diise tritt ein rohrartiger, bereits mit 
poriger Struktur versehener Formkorper mit einem 
Raumgewicht von 500 g/1 einem Innendurchmesser 
von 10 mm und einer Wandstarke von 3 mm aus. 

Beispiel 6 

In eine KolbenspritzguBmaschine mit einem Zylin- 
derdurchmesser von 50 mm werden Kaliumsilikat- 
partikel mit einem Wassergehalt von 20% und emer 
Korngrofie von 1 bis 4 mm eingefullt Der Zylinder 
ist auf 170 bis 190° C geheizt An den Zylinder ist 
iiber eine Diise von 4 mm Durchmesser ein Werkzeug 
in Form eines Vierkantstabes mit einer Lange von 
100 mm und einer Grundfiache von 15 • 10 mm 
angeschlossen, in das das Kaliumsilikat eingepreBt 
wird. Die Innenwande des Werkzeuges smd mit 
Talkum als Formtrennmittel bepudert Der so 
erhaltene Formkorper ist sehr hart, glasig und biege- 
fest und hat ein Raumgewicht von 2000 g/L 



PATENTAN S PROCHE : 

1. Verfahren zur Herstellung von gegebenenfalls 
porosen Fonnkorpem aus Alkalisilikat, dadurch 
gekennzeichnet, daB Alkahsilikatpartikeln mit 
einem Wassergehalt von 5 bis 450/o, vorzugsweise 
15 bis 300/ 0 , bei 100 bis 400° C in an sich be- 
kannter Weise durch Strangpressen oder Spritz- 
giiBmaschinen verfonnt werden und die so 
hergestellten FormkSrper gegebenenfalls emer 
weiteren Warmebehandlung oberhalb 200° C, 
zweckmaBig bei 200 bis 600° C, unterworfen 

^/Verfahren nadi Ansprudi 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Warmebehandlung der 
Formkorper unto: allmahlicher Steigerung der 
Temperatur vornimmt. 
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3. Verfahren nach Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formkdrper vor der 
weiteren Warmebehandlung perforiert werden. 

4. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB man den Alkalisilikaten vor 
der Verfdrmung Fiiflstoffe zusetzt. 

5. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch 
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gekennzeichnet, daB man den Al kalis ilikaten vor 
der Verformung Pigmente und/oder farbige Salz- 
losungen zusetzt. 

.6. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB man den Alkalisilikaten vor 
der Verformung Faserstoffe anorganischer und/. 
oder organ ischer Natur zusetzt. 
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